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BORSEXEMENT F6R BERGBORRNING OCH EN METOD fOr ATT 
TILLVERKA BORRELEMENTET 



Uppfinningens bakgnmd 

FSreliggande uppfiiming avser ett borrelement for bergborming och en metod for att 
tillverka ett boirelement i enlighet med ingressema till de efkerf&ljande oberoende 
patendoravai. 

Kand teknik 

Vid siaende topphanmiarborming i bei^ Sr en borrstitog avsedd att fistas i en 
nackadapter i en bomnaskin via ena Snden av en stfing eller ett rdr. StSngens eller r^rets andra 
finde ar gangad endera till en annan st3ng eller ett annat t6t eller en boirkrona fbr slftende 
bormii^, StSngen eller rfiret kan aven fSstas i nackadaptem eller annan detalj med hjap av 
gMngade hylsor. En spolkanal lOper genom hela boirstrfingen fbt att fbia spolmedel till 
bergborrioonan for att ^ola bort bonrkax. 

Vid bormingen utsatts boirstrSngen, dvs kronor, stSnger^ ror, hylsor och nackadaptiar, 
fSr korrosiva angrepp. Detta gaier i synnerhet vid bomiing under jord dar vatten anvands som 
spolmedel och dSr miljOn Sr fiiktig. Korrosionsangreppen ar speciellt allvarliga i de hogst 
pakanda delama, dvs gSngbottnar och slhnningar. I samverkan med pulserade belastning, 
orsakad av stStvagor och b5jpakanningar, uppkommer s Jc korrosionsutmattning. Detta fir en 
vanlig orsak till brott pi boirstrangen. 

Vanligen anvfinds Ifiglegerat satthardat stM i borrelementet Anledningen till detta ar 
att notning och fSrslitning av gMngdclama iSnge varit begtSnsande f5r livslSngdema. I takt 
med att borrmaskinema och borrelemraten blivit battre har dock dessa problem minskat och 
korrosionsutmattning blivit en begransande faktor. 

Satthardningen ger trycksptoningar i ytan vilket ger viss efifekt mot den mekaniska 
delen av utmattningen. Konosionsbestandigheten hos ISglegerat stal Sr dock dWg varR>r 
torrosionsutmattning dnda iStt intrfifFar, Motstfindet ar dock inte fiillgott utan brott intraflfer 
ofta. 
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I US-A-4372,51S eller US-A-5,064,004 visas ett borrelement dfir ett gSngat parti 
fbrsetts med ett metalliskt material, vilket ar mjxikare an stSlet i boirelementet. Darmed avses 
att I5sa problemet med friktionsskador (pitting) i gSngoma genom att beiagga toninstone de 
delar hos borrelementets gSnga som samverkar med andra delar hos gSngf&rbandet 

Ett sm att eliminera korrosionsutmattning &r att g5ra stSngema i rost&itt stM sisom i 
SE-A-000052 1-5. Det rostfria stSlet Sr dock relativt nyukt och bar dSnned sSmre sUtstyrka Sn 
uppkolad stang» dvs det slits ut relativt snabbt 

Genom SE<2-515 195 och SE.C2.515 294 anvisas gSngf&iband for slSende 
bergborming. Genom att belSgga gangbottnama Iios den cylindiiska utvSndiga gangan med 
atminstone ett skikt av ett material med annan elektrodpotential Sn det underliggande stfilet 
erh&Ues en Okad livslangd fbr gSngforbandet 

Svften med uopfinningen 

Ett syfte med f&religgande uppfinning Sr aU vasentligt fiirt^ttra motst&ndet mot 
korrosionsutmattning i ett borrelement ^r sl&ende bergboxxning. 

Ett annat syfte med fiireliggande uppfinning att vSsentltgt f&rbSttra motst&ndet mot 
korrosionsutmattning i sektioner med reducerad godstjockldc i ett borrelement fiSr slflende 
bex^g^rming. 

Ytterligare ett syfte med f&religgande uppfinning Sr att vasentligt fSibattra motstfindet 
mot konx)sionsutmattning i gSngbottnar i ett ^gat parti i ett borrelement fl5r sliende 
bergborming. 

Ytterligare ett syfte med iKreliggande i^pfnming 3r att anvisa en metod f&r att 
tillverka ett boirelement med fSrbfittrat motstSnd mot konosionsutmattning Sir sl&ende 
bergborming. 

Kortfettad beskrivninp av ri^ infyinigi 

Detta och andm syften har uppnfttts genom ett gSngfBrband och ett bonelem^t vilka 
erhfillit sSrdrag enligt de efterfoljande oberoende patenikrava:is kSnnelecknande delar med 
hanvisning till ritningama. 

Fig. lAvisarettrdrochFig. IB visar en sttog, bftda i peispekliwy. 

Fig, 2 visar en kuts fiir extrusion i perspekti wy. 
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Fig. 3 visar en extruderad stSng i perspektiwy. 
Fig. 4 visar ett axiellt tvarsnitt lios en del awerkad fian stdngen i Fig. 3. 
Fig. 5 A visar ett axiellt tvarsnitt av en handel enligt ^religgande uppfinning efter 
beaibetning av delen enligt Fig. 4, 
5 Fig. 5B visar ett foto av delen i Fig. 5A. 

Fig. SC visar en fOrstorad sekdon av g^ngan i Fig. SA. 

Fig. SD visar ett fbto av en cirka 10 ganger fiirstorad sektion av gSngan i Fig. 5B. 

Fig. 6 visar en borrsttog enligt f&religgande iqppfinning i sidovy. 

Fig. 7 visar ett axiellt tvarsnitt av en hondel enligt i^religgande uppfinning. 

10 

Detalierad beskrivniny av uppfinninpen 

Uppfinningm avser ett borrelement f&r bergborming och ea melod fbr att tillverka ett 

bonelement med en spolkanal for sISende bormtng med minst en slimning ell^ ett parti 40; 

40' med relativt turni godstjocklek» vilket Sr ud^rt i homogent rostfiitt stU fSr att vilsentiigt 
1 5 fi^rbattra motstandet mot korrosionsutmattning. Dessutom Sr spolkanalen i ett fill utfbrd i 

samma rostfiria st&l var&r korxosionsiitmattiiing hSruti ej iSngre tillstSter under bergborming. 
Enligt uppfinningen ffireligger ett bonelement fiSr sl&ende borming, det vill sSga en 

handel 19 (Fig. SA) eller en hondel 26 (Fig. 7) f&rsedd med en utvSndig gSnga 16 lespektive 

en invSndig gSnga 1 6\ De visade gSiigoma ar sft kallad cylindriska tnqpetsgangor men andia 
20 gMngfonner kan konmia ifirSga, till exempel koniska gBngor eller lepgangor eller en 

kombination av dessa. 

Med hanvisning fitmst till Fig. 5A och SC har bonelementet 19 en ^nomg&mde 

spolkanal 20, genom vilken ett spolmedium, vanligen luft eller vatten, leds. Gangan 16 

innefattar pngbottnar 23 och gSngtoppar 24, varvid gangflanker 21, 22 ar anordnadte 
25 daremellan. Gangbottnama 23 utforda i rostfiitt st&l och gangtoppama 24 i lAglegerat st&t. 
Gangan 16 har ett djup D» vilket definieras som det vinkebata avsiaid 

gangbottnen 23 och gingtoppen 24 odi den Iflglegerade delen av gSngtoppen 18 har en 

ti'ocklek T efter bearbetning. Djiq^et D ligger vanligm i intarvallet 1-4 mm och stingens 

yttCTdiameter Sr 20-70 mm. Ffirhallandet T/D Br 0.1-1.0» ftretradesvis 0.4-0.8. 1 en ftiedragen 
30 utfiJringsfoim anvands en trapetsganga (T38) med djupet D - 2^2.5 mm och ett yttetfadlje 1 8 

medmtjocklekTav l-2mm,^xetradesviskring l.S nun. 
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GSngbottnen 23 och den rostfria delen av gangflankema 2 1 , 22 har en fbrsta bredd 
Wl > och gSngtoppen 24 och den ISglegexade delen av gSngflankema 2 1 , 22 har en andra btedd 
W2 (Fig. 5C), dar kvoten W1/W2 fir 0-0.9, fdretradesvis 0.3 - 0.8. Bredden Wl och W2 hos 
gangbottnen 23 respektive gangtoppen 24 kan definieras som den mot omgivningen 
5 exponerade storsta langden hos lespektive material i elementets langdriktning. En handel 
enligt i^reli^ande uppfinning enligt Fig. SB med en trapetsgSnga (TSS) med Wl = 6.1 mm 
och W2= 9.5 mm och kvoten Wl/W2=0.64. 

Genom att gangbottnarna 23 i en utf&ringsform utfbrts i rostfritt st&l har handelen 19 
stor bestandighet mot korrosionsuttnattning. Det rost&ia st&let har en sammansBtfning som ger 
10 ett PRE-tal >10, ^xetiSdesvis 12-17. PRE stir fi)r Pitting Resistance Equivalent och beskriver 
en legerii^ bestBndigbet mot pmiktkorrosion (gropfiatning). PRE definieras enligt foimeln 

PRE =Crf 3.3(M<H-W>^-16N 
dar Cr, Mo, W och N motsvarar halt^na av dementen i \dktprocent 

Det l&g}egerade stfilet i ytterhaijet 1 8 har en hfirdhet >S00 Vickeis, heist 650*800 
1 5 Vickers varigenom iq)pn&s god slitstyrka. Hirdheten kan uppnfis genom att komponenten gdrs 

1 seghardningsstfil, gmom uppkolning av ytan eller genom indukdonsytfaSnfaiing. Det 

l&gleg^mle stftlet har fiSretradesvis en sammansattning av i vikt-% 

C 0.1-0.7 
Si 0.1-1 
20 Mn 0,2-2 

Cr <5 
ISR <5 
Mo <2 

25 Handeiar eller borrelement enligt uppfinningen tillverkas pk fiiljande satt I Fig. 1 A 

visas ett r5r 11 och i Fig. IB visas en stang 12. R5ret 11 ochst§ngen 12 passas medfina 
toleranser, till exempel med loymppasming, in i varandra till en kuts 1 3 sisom fiam^ ur Fig. 

2 och fixeras med runtomlfipande svetsar 14 i kutsens andar. Svetsama 14 ger dessutom ett 
sl^dd mot oxidation i grBnsytan mellan rfiret 1 1 och s^gen 12 vid den efterfiiljandB 

30 varmningen. Kutsen 13 extnideras i vamrt tillstind till en kompoundkomponeat 1 5 med 

diameter som avpassas efier dnskad dimension hos en g8nga 16 tSt sl&ende b^bomiing (se 
Fig. 5A). Med 'Icompoundkomponraf * menas har ett extruderat tQt eller en extniderad stfing 
av minst tvS olika mateiiaL 
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Kompoundkomponenten utg6rs i det visade utfbringsexemplet av en stftng 15 med en 
kSma 17 av rostfritt still och ett ytterhSlje 18 av laglegerat stal. Ur denna stftng svarvas en 
konventionell yttre gBnga eller hangSnga fSr siftende bergboirning 16, sa att gangbottnar 
erhalls i den rostfria kaman 17. Altemativt bestftr kSman 17' av Iftglegerat stftl och ytterhdljet 
5 1 8 ' av laglegerat stftl (Fig, 7). Ur denna stftng svarvas en konventionell inre ganga eller 
honganga 1 6* f5r slftende bergboirning, sft att gSngbottnar erhSUs i den rostfria delen 18' . 
G&igan 16, 16' skall sftledes bestft av minst tvft olika material. De bearbetade indama 
uppkolas ft)r att ge hftrdhet och slitstyrka pft flankcma hos gtogan 16, 16\ For att undvika 
uppkolning av det rostfria stftlet skyddsxnftlas dessa parder. De bearbetade 3ndama 
10 friktionssvetsas sedan pft en 6-kant$tang eller pft en rundstftng av Iftglegerat eller rostfritt stftl 
(se Fig. 6) till en borrstftng 25 som slutligen hSrdas och anlSps, 

En central spolkanal bonas. Altemativt kan stftngen 12 ersSttas av ett ror sa att den 
f^diga extruderade kompoundkomponenten 15 utgors av ett r5r sft att man slipper borra hftlet. 
I det senare feUet skall extrusionskutsen 1 3 ha ett hal for en dom var^r den stftng som skall 
1 5 utgfira kaman istfiUet kan vara ett amnesrSr eller en solid stftng som bprrats. 

Bade handelen 19 och horidelen 26 innefaltar slagoverftrande ytor, det viU sSga 
andytan 19A respektive bottenytan 26A. 

Exempel 

20 Extnisionskutsar 1 3 tillverkades av rtJr 1 1 av Iftglegerat stftj, med sammansSttnintg 1, 

ytterdiameter 77 mm och innerdiameter 63 mm och rostfri stftng 1 2, med sammansltttning 2 
och diameter 63 mm. Kutsama varmdes till 1 150X och extmdeiades till en stftng med 
ytterdiameter pa 43 mm. Diametem fbr det rostfria stftlet var 35 mm. Undersokning i 
: - • Ijusmikroskop visade att den metallurgiska bindningen mellan det Iftglegecade och det rostfria 

' 25 stftlet vaf god, se Fig. 5D. Ur de genom detta forferande ^hfiUna stSngema tillverkades 
:/ handelar 1 9 via konventionell maskinbearbetning. GSngan var av typ T38 med ytteidiameter 

;: 38 mm och hade djupet 2.35 mm. Dessa satthardades sedan, under vilken de blotdagda ytoma 

1/ av rostfritt stftl tficktes av skyddsfSrg tor midvikande av pftvexkan av dea kolhaltiga 

. . . gasatmosfSren. Handelarna friktionssvetsades sedan mot respdctive indar hos ca valsad ^ftng 

\: vilken innefattade en spolkanal. t&mdelama har sammansftttning enligt 3 nedan. Darefter 

borrades en spolkanal i vaidera handel och hela stftngen hlidades fiftn 1030^C. 
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%C 


%Si 


%Mn 


%Cr 


%Ni 


%Mo 


%Fe 


1 


022 


0.21 


0.57 


126 


2.62 


0.22 


rest 


2 


021 


0.61 


0.46 


12.9 


0.11 


0.02 


rest 


3 


0.19 


0.27 


0.45 


13.3 


0.29 


0.02 


rest 



Fern fSidiga stSnger sattes in i en rigg Sir s.k. drifterbomung under jord och borrades 

tills brott/utslitning uppstod. Ffiljande livslSngder, matt i s,k. boinneter. uppniddes: 

S Stfingl 7200 m 

Stflng 2 6223 m 

St&ng 3 6888 m 

Stang 4 8901 m 

St^g 5 6054 m 

10 

Normal livslSngd fiSr borrOr av standardutfbrande, det vill sSga satthardat laglegerat 
stai av samma typ som ytterhSljet 18, Sr ca 5000 m, vilket visar att borrelementet ^gt 
f&ieliggande iq)pfimung uppvisar markant okad iivslSngd. 

Uppfinningen avser i fbrsta hand drifterstSnger, dvs stSnger med handelar i bida 
15 Sndar, Man kan dock tSnka sig att Sven gora botror eller MP-stSnger medelst metoden enligt 
^leliggande uppfinning. De senare bar bfide ban- och hondel (MF-Male-Female). 

I eti altCTiati vt utfiJiande kan hela gSngan vara utfi>rd i ISgle^rat stal varvid det 
rost&ia st&let ej nar i radiell riktning till ^ngans botten. DSnned ntg5r det rostfria stiUet en 
broms &t konosionsutmattmng nSr det Iflglegecade stilet genombrutits av 
20 korrosionsinducerade sprickor. 
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Patentkrav 



h Ett el^ent f&r sl&ende bo^borming dBr spolvatten anvSndes, innefattande 
sektioner med reducerad godstjocldek, fitminstone en gSnga (16;160, varvid gfingan (16;W) 
5 innefattar gMngflanker (21,22) och mellan flankema anordnade gSngbottnar (23) och 
gangtoppar (24), namnda element (19,26) bestSr av minst tv& olika material, 
kfinnetecknat avatt elementet Sr ut^id i en kompoundkomponent (1 5) och av att 
gangbottnama (23) bestSr av rostfntt stal, gSngtopparaa (24) av Iftglegerat stfil och av att 
kSman ixmefattar en spolkanal (20;20'). 

0 

2. Elementet enligt krav UkHnnetecknat av att den laglegerade delen av 
gfingtoppen (24) har en tjocklek (T) och gangan (16;16') ett djup (D). vaivid 0.1<T/D<1, 
feretradesvis 0.4<T/D<0.8, 



15 3. Elementet enligtkmv2,kannetecknat avattdjupet(I))8rl'4mmoch 

tjockleken (T) 1-2 mm, fBretrkdesvis kring L5 mm. 

4. Elementet enligt krav 2,kannetecknatavatten gSngbotten (23) hos gangan 
(1 6; 1 6') har en fijrsta bredd, Wl , och en gSngtopp (24) har en andra bredd, W2, dSr kvotai 

20 W1/W2 ar 0 • 0.9, fiJretradesvls 0.3 - 0.8. 

5. Elemttitetenligtkravl,kannetecknat avattdetrostfriastSlet (17;170haren 
sammansSttning som ger ett PRE-tal >10, f&retradesvis 12 - 17 och av att det lAgleg^e 
stalet (18;18') har enhardhet>500 Vickers, heist 650-800 Vickers. 

'\ 25 

"^J . 6. Elementet enligt krav 5, kanne tec knat att det ISglegeradestfilet har 

/" sammansattningen i vikt-% 

C 0.1-0.7 

Si 0.1-1 

30 Mn 0.2-2 . 

Or <5 

>ri <5 

Mo <2 
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7. Elementet enligt krav Ukannetecknat avatt elementet (19;26) innefattar en 
kflma (17;1 7') och ett ytterhOlje (18; 1 8'), varvid nSgon av kfiman och ytterhdljet bcst&r av 
tostfritt st&l medan den andra bestdr av l&glegerat $t&I, 

8. Elementet enligt krav l^kSnnetecknat avatt elementet ( 1 9;26) Sr fast 
ansluten till en finde av en stflng eller ett r6r av laglegerat eller rostfritt stSl och bildar en 
boxrsting (25) och av att borrstSng^n innefattar en genomg&ende spolkanal (20;200« 

9. Metod att tillveika ett borrelement fSr sl&ende bergborming, varvid elementet 
innefettande sektioner med reducerad godstjocklek, atminstone en ganga (16;16'), varvid 
g&gan (16; 1 6') innefattar gSngflanker (21 ,22) och mellan flankema anordnade gdngbottnar 
(23) och gllngtoppar (24), i^mnda element (19;26) best&r av nunst tv& olika material, 
kdnnetecknad avatt metoden innefattar &lj ande steg: 

- anordna en kama (17;17*) och ett ytterhfilje (1 8; 1 8'), varvid nagon av kSman och 
ytterh5ljet bestSr av rostfritt stSd medan den andra best&r av ISgtegerat st&l, 

« passa in kaman (1 7;17*) i ytteifaeljet (18;18') med noggrann passning fiSr att skapa 
en kuts (13X 

- svetsa i Icutsens (13) §ndar i5r att fixera kSman relativt yttecfadlje^ 

- extnidera kutsen (1 3) i varmt tillstand till en kompoimdkomponent (IS) och 

- svarva en gflnga (16; 16*) fbr slSende beigborming ur kompoundkonqionenten (15) 
eller en del darav, foretrSdesvis sa att gSng^ttnar (23) wh&Ils i tostfritt stfil. 

10. Metoden enligt krav 9»kannetecknad avatt metoden imie&ttar fbljande 
ytterligare steg: 

- friktionssvetsa kompoundkomponenten eller en del dSiav till en bonstSng (25) av 
I&glegerat eller rostfritt stfll. 
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^ammandrag 

Enligt fbreliggande uppfinnmg f5religger ett gingfSrband av stSl fbr slaende borming 
varvid spolvatten anvSndes, innefattande atminstone en utvancBg ^ga (14) samt en invandig 
gMnga (12). Gangan (16) innefattar gSngflanker (21,22) och meUan flankema anordnade 
gjtogbottnar (23) och gSngtoppar (24). Nfimnda element (19) bestfir av minst tva oUka 
material. Elementet Sr vrtRrd i en kompoundkomponent (15). Gangbottnama (23) bestSr av 
rostfritt stSl medan gangtopparna (24) bestikr av ISglegaat stffl. Uppfinnii^en avser vidare en 
metod alt tillvoka bonelementet 



(Fig. 5 A) 
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